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(fj) Verfahren und Anlage zur Herstellung spannungsarmer Schienen 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung span- 
nungsarmer Schienen, deren Kopf aus verschleiSf astern 
Werkstoff einerseits und deren Fu3 mit Steg aus ublichem 
Schienenwerkstoff andererseits durch SchweiBen miteinan- 
der verbunden stnd. Dabei werden der Kopf jeder Schiane 
sowie deren FuS mit Steg in voneinander unabhangigen 
Walzschritten durch thermomechanisches Walzen mit belie- 
big einstehbaren Werkstoff eig en schaften formgenau herge- 
steltt und weitgehend spannungsfrei miteinander verbunden. 
Ferner betrifft die Erfindung eine Anlage zur Herstellung von 
Schienen. 
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Beschreibung Uch versucht, die Richtverfahren fur die Schienen zu 

_ . „ , . .« . optimieren, urn gleichzeitig mit dem Richten die Span- 

w - Die Erfindung betnfft ein Vert ahren und eine Anlage nungen aus dem Schienenkorper herauszunehmen, doch 

zur Herstellung spannungsarmer Schienen, deren Kopf sind die bekannten Richtverfahren insgesamt nicht und 
aus verschleiBfestem Werkstoff einerseits und deren 5 nur mit hohem Aufwand uberhaupt in der Lage, diese 

FuB mit Steg aus ublichem Schienenwerkstoff anderer- Spannungen abzubauen. Es ware deshalb gunstig'er der 

seits durch SchweiBen miteinander verbunden werden Entstehung dieser Eigenspannungen von Anfang an'ent- 

gemaB den Merkmalen in den Oberbegriffen der Pa- gegenzuwirkea 

tentanspruchelund4. Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ausge- 
Aus dem deutschen Patent 602 182 ist eine hochver- io hend von dem bekannten Stand der Technik ein Verf ah- 

schleiBfeste Schiene bekannt, deren Kopf aus ver- ren und eine Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens 

schleiBfestem Werkstoff und deren FuB mit Steg aus vorzuschlagen, das bzw. die in der Lage ist, spannungs- 

ubhchem Werkstoff getrennt durch Walzen hergesteUt arme Schienen mit hoher Qualitat und bester Toleranz 

werden und beide Teile miteinander in oder in der Nahe herzustellen. 

der neutralen Faser verschweiBt werden. Man hatte 15 Zur Losung der Aufgabe wird ein Verfahren gemaB 

namiich erkannt, daB die Schienenwerkstoffe selbst den kennzeichnenden Merkmalen des Patentanspruchs 

dann, wenn ublicherweise hochfeste Werkstoffe ange- 1, sowie eine Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens 

wendet werden, verschleiBen und hohe Reparaturko- gemaB den kennzeichnenden Merkmalen des Patentan- 

sten verursacheiL Letztere konnen gesenkt werden, spruchs 4 vorgeschlagen. Weitere Ausgestaltungen des 

wenn die Schiene aus zwei Teilen zusammengeschweiBt 20 erfindungsgernaBen Verfahrens ergeben sich aus den 

wird Durch Ersatz nur der verschlissenen Schienenteile Unteranspriichen 2 und 3. 

konnen nach Angaben in der Patentschrift Schienen Anbindend an den Vorschlag des Standes der Tech- 
stark befahrener Strecken und Krummungen ohne hohe nik, Kopf und FuB mit Steg der Schiene in getrennten 
Kostenmstandgesetzt werden. Walzschritten herzustellen, besteht der Gedanke der 

Der genannte Stand der Technik behebt auch die 25 vorliegenden Erfindung darin, bereits beim Walzen der 

Nachteile der bekannten kopf- oder durchgeharteten Schienenteile einen weitgehenden EinfluB auf die me- 

Schienen. Schienen aus Verbundstahl losen sich namiich chanischen Eigenschaften der Schiene zu nehmen. Dies 

haufig an den Trennstellen. Dariiber hinaus lassen sich ist mit dem bekannten thermomechanischen Walzen 

Hartensse an hochfesten Schienen feststeUen, die bei mdghch, mit dem durch entsprechende Abstimmung der 

der dauernden Beanspruchung haufig zu Bruch fuhren. 30 Temperaturfuhrung innerhalb der WalzstraBe die Ei- 

SchlieBIich sind beim Langsrichten herkommlicher genschaften der Schiene gezielt beeinfluBbar sind 

Schienen infolge der verwendeten Werkstoffe auch Ris- Durch die Moglichkeit, die Werkstoffeigenschaf ten dem 

se in der Mitte des FuBes aufgetreten, die schwer ver- spateren Ziel entsprechend einzustellen, laBt sich die 

meidbar waren. Die deutsche Patentschrift 602, 182 Entstehung der Spannungen wesentlich verringern. 

schlagt zur Behebung der beschriebenen Nachteile und 35 Wenn nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung 

mit dem Ziel, die Kosten der Herstellung und der be- mindestens der Kopf der Schiene im Bereich der spate- 

triebsmaBigen Ausnutzung der Schienen zu reduzieren ren Laufflachen schon vor dem VerschweiBen mit dem 

vor, den verschleiBfest ausgebildeten Kopf der Schiene Steg gehartet wird so kann der sich beim Harten ein- 

und den FuB und Steg aus ublichem Schienenwerkstoff stellende Verzug bereits beim thermomechanischen 

miteinander zu verschweiBen. Beide Teile der Schiene 40 Walzen des Kopfes der Schiene beriicksichtigt werden. 

werden getrennt durch Walzen hergesteUt, so daB klei- Mit anderen Worten, der Schienenkopf wird fur die 

nere WalzenstraBen als fur Schienen sonst iiblich Ver- Hartung vorbehandelt und die Eigenschaften der Schie- 

wendung finden konnea ne werden gezielt an den entsprechenden StQUen einge- 

Das Zusammenfugen einer zweigeteilten Schiene be- stellt 

deutetezumdamaligenZeitpunktzunachst einen deutli- 45 Das Harten der Schiene kann nach einem weiteren 

chen Vorteil gegentiber dem bisherigen Stand der Tech- Vorschlag der Erfindung im Durchlaufverfahren durch 

nik, wenn auch der Austausch verschlissener Schienen- Anspriihen der zu hartenden Bereiche mit Kiihlmittel 

kopfe auBerst aufwendig war. In der Zwischenzeit sind erfolgea Bislang war ein Durchlaufharten von Schie- 

die Anforderungen an Eisenbahnschienen deutlich ge- nenkopfen nicht ublich, weil ein exaktes Anspruhen 

stiegen, insbesondere beim Einsatz auf Hochgeschwin- 50 oder HartekQhlen der Schienenkopfbereiche ohne den 

digkeitsstrecken sind die Schienen extrem hohen Bela- Steg und FuB zu gefahrden, nur schwer moglich war. 

stungen ausgesetzt und mussen zwangslaufig eine opti- Deshalb hat man bislang ublicherweise schienen mit 

male Qualitat und hochste Toleranzhaltigkeit aufwei- dem Kopf in ein Kuhlmittei eingetaucht, was den konti- 

sen - nuierlichen ProzeB erheblich behinderte. 

Em besonderes Problem entsteht in diesem Zusam- 55 Dadurch daB der Kopf der Schienen nach dem neuen 

menhang beim Herstellen der Schienen durch die nach Verfahren im Durchlaufhartverfahren vor dem Verbin- 

dem Richten in den Schienenkorpern verbliebenen Ei- den mit dem Steg einer Kiihlung unterworfen wird ist 

genspannungen. Besonders bei der einteilig hergestell- auch eine bessere Fuhrung des Kopfes wahrend des 

ten Schiene und deren anschlieBender Hartung im Hartens moglich, so daB eine exakter gesteuerte Kiih- 

Kopfbereich entstehen Spannungen, die zu starken 60 lung moglich wird 

raumlichen Verwerfungen der Schiene fuhren. Diese Das Verfahren wird dadurch abgerundet, daB der 

Ungeradheiten der Schiene konnen zwar durch moder- Kopf jeder Schiene sowie deren FuB mit Steg vor dem 

ne Richtverfahren weitgehend korrigiert werden, doch VerschweiBen voneinander unabhangig gerichtet wer- 

bleiben hohe Eigenspannungen zuriick, die die Haltbar- den. Durch separates Richten von Kopf und Steg ver- 

keit und Belastbarkeit der Schiene deutlich verringern 65 einfachen sich die Richtaggregate deutlich. Es ist eine 

und deshalb von den Abnehmern der Schienen aus Si- wesentlich bessere Verteilung der Restspannungen 

cherheitsgrunden haufig nicht toleriert werden. moglich, weil beide Teile einzeln und damit kritische 

Man hat in der jungeren Vergangenheit verschiedent- Zonen mit den richtigen Vorbelastung versehen werden 
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konnen. Komplexe Formen, wie sie die fertiggestellte 
Schienen aufweisen, konnen sehr viel schwieriger ge- 
richtet werden. 

Die beiden thermomechanisch betreibbaren Walz- 
werke der Anlage sind, gemessen an herkomrnlichen 5 
Schienenwalzwerken, sehr einfach und entsprechend 
kleiner dimensionierbar; gleiches gilt fur die Einrichtun- 
gen zum Richten von Kopf und FuB rait Steg, die auch 
entsprechend einfacher sind. Das VerschweiBen des 
Schienenkopfes mit dem Steg bereitet keine Schwierig- to 
keiten, weil die SchweiBtechnik inzwischen soweit fort- 
geschritten ist, daB ein sicheres Verbinden der gerichte- 
ten und geharteten Schienenteile moglich ist, ohne zu- 
satzliche Spannungen einzubringen. 

Vorzugsweise ist der Kopf der Schiene knuppelfor- 15 
mig mit im wesentiichen quadratischen Querschnitt her- 
gestellt 

Fur den spateren Betrieb der Schiene ist es von Vor- 
teil, wenn nach einem weiteren Merkmai der Erfindung 
der Kopf der Schiene aus hochfestem Werkstoff im 20 
Kern seines Querschnittes und im Bereich der Verbin- 
dung mit dem Steg derartig warmebehandelt ist, daB 
dieser Bereich geringere VerschleiBfestigkeit und hdhe- 
re Zahigkeit aufweist Ein solcher Schienenkopf ist mit 
den vorgeschlagenen Warmebehandlungsverfahren 25 
einfach herstellbar, wesentlich einfacher, als bei einteilig 
hergestellten Schienen mit nachtraglicher Oberflachen- 
hartung. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestelit und wird nachfolgend beschrie- 30 
ben: 

In der Zeichnungsfigur ist ein Querschnitt durch eine 
erfindungsgemaBe Schiene dargestelit, die im wesentii- 
chen aus dem geharteten Schienenkopf 1, dem zahen 
Kern 2, dem aus Schienenwerkstoff hergestellten Steg 3 35 
und dem aus gleichem Werkstoff hergestellten FuB 4 
besteht. Der Bereich der Laufflachen der spateren 
Schiene ist bei 5 gehartet, wobei der zahe Kern 2 sich in 
Richtung Steg fortsetzt und in diesem Bereich ein pro- 
blemloses VerschweiBen 6 des Schienenkopfes mit dem 40 
Steg ermdglicht Wie erkennbar ist der Kopf 1 der 
Schiene im wesentiichen quadratisch ausgefuhrt und aus 
einem knuppelformigen Profil hergestellt, das an drei 
Seiten bei 5 durch Oberflachenhartung hochfest ge- 
macht wurde. 45 

Eine solche Schiene ist leicht herstellbar, weil das 
thermomechanische Walzen eines Knuppels und eines 
T-Profils auf einfachen Walzwerken moglich ist, weil 
das Richten der Profile in Richtmaschinen vereinfacht 
und insbesondere weil durch das thermomechanische 50 
Walzen der beiden Schienenteile diese bereits sehr 
spannungsarm herstellbar sind und Restspannungen im 
Richtvorgang vor dem VerschweiBen der Teile beseitigt 
werden konnen. 

55 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung spannungsarmer 
Schienen, deren Kopf (1) aus verschleiBfestem 
Werkstoff einerseits und deren FuB (4) mit Steg (3) 60 
aus ublichem Schienenwerkstoff andererseits durch 
SchweiBen miteinander verbunden werden, ge- 
kennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte: 
a) der Kopf (1) jeder Schiene sowie deren FuB 
(4) mit Steg (3) werden unabhangig voneinan- 65 
der jeweils durch thermomechanisches Wal- 
zen mit beliebig einstellbaren Werkstoffeigen- 
schaften formgenau hergestellt, 



b) mindestens der Kopf (1) wird im Durchlauf 
der Schiene im Bereich der spateren Lauffla- 
chen durch Anspruhen von Kuhlmittel gehar- 
tet, und 

c) abschlieBend werden Kopf (4) und Steg (3) 
der Schiene weitgehend spannungsfrei durch 
SchweiBen miteinander verbundea 

2. Verfahren zur Herstellung spannungsarmer 
Schienen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB durch Warmebehandlung des aus ver- 
schleiBfestem Werkstoff bestehenden Kopfes (1) 
der Schienen die VerschleiBfestigkeit in den Berei- 
chen seines Kernquerschnittes und der Verbindung 
mit dem Steg (3) verringert und die Zahigkeit er- 
hohtwird. 

3. Verfahren zur Herstellung spannungsarmer 
Schienen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kopf (1) der Schiene sowie deren 
FuB (4) mit Steg (3) vor dem VerschweiBen vonein- 
ander unabhangig gerichtet werden. 

4. Anlage zur Durchfuhrung des Verf ahrens gemaB 
den Anspriichen 1 bis 3 zur Herstellung spannungs- 
armer Schienen, deren Kopf (1) aus verschleiBfe- 
stem Werkstoff einerseits und deren FuB (4) mit 
Steg (3) aus ublichem Schienenwerkstoff anderer- 
seits durch SchweiBen miteinander verbunden wer- 
den, gekennzeichnet durch 

a) zwei thermomechanisch betreibbare Walz- 
werke jeweils zum Herstellen des Schienen- 
kopfes (1) und des FuBes (4) mit Steg (3), 

b) mindestens einer Durchlaufharteinrichtung 
fur den Kopf (1) der Schiene, 

c) nachfolgende Einrichtungen zum Richten 
von Kopf (1) und FuB (4) mit Steg (3) 

d) eine SchweiBeinrichtung zum Verbinden bei 
(6) der weitgehend spannungsfrei hergestell- 
ten Schienenteile (1, 3, 4). 
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